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Verschluss einer Bandumreifung 



Die Erfindung betrifft einen Verschluss einer 
Bandu.rei.ung aus MetallWd, insbesondere stahl.and, 
wobei die Bandu.rei.ung einander ^erlappende Enden 
aufweist und die .nden .ur VersClussMldung ..ndes.ens 
3eweils ein, vorzugsweise .ehrere in Reihe in 
Bandverlau^srichtung .eabstande.e gleic. ausgerichtete 
Verhakungskonturenpaare au.weisen, die dure, seitlic. 
vom Bandmaterial getrennte, aus der Ebene des 
Band.aterial vorragende Bandmaterialteile gebilde. sind. 

Derartige Verschlusssysteme sind im sta«H ^ 

s>j-na im Stand der Technik 

be^cannt. Wesentlioh ist dabai, dass die 
Ve.hakun,s.onturenpaare identisch ausgebildet und 
i^entisch ausgericbtet sind. „odu.ch die .ewOnschte 

Verschlussbildung erlaichtert ist. Bai diasar 

varschlussausbildung „ird ain sicharar 



Verschlussmechanismus zur Verfugung gestellt, der einen 
sicheren Zusammengrif f der Verschlussteile 
gewahrleistet, solange die Bandumreifung auf Zug 
belastet ist xond somit auch die Verhakungskonturenpaare 
unter Zugkraf teinwirkung zusammengehalten sind. Sofern 
aber Schubkraf te auf die Verhakungskonturenpaare 
einwirken, beispielsweise weil ein mit der Bandumreifung 
umschnartes Packgut f allengelassen wird, so konnen die 
verhakungskonturenpaare aulSer Eingriff geraten, so dass 
sich die Bandumreifung von dem entsprechenden Packstuck 



lost. 



Zur Vermeidung dieses Nachteiles ist es aus der 
DE 35 46 021 Al bekannt, Verhakungskonturenpaare 
unterschiedlicher Gestalt und Ausrichtung miteinander zu 
kombinieren. Die zueinander unterschiedlichen 
verhakungskonturenpaare sind so ausgebildet, dass die 
verhakungskonturenpaare eines zweiten Konturensys terns 
relativ zum ersten Verhakungskonturensystem so 
angeordnet sind, dass sie in die ihnen zugeordneten 
Eingriffskonturen unlosbar einsprengen, wenn die Haken 
des ersten Verhakungskonturensys terns in der 
Sperrstellung stehen. Durch diese Ausbildung ergibt sich 
eine unlosbare Verbindung der Umschnurung. 
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Auch diese Ausbildung ist aber nachteilig, well zwei 
unterschiedliche Verhakungskonturenpaarsysteme 
ausgebildet warden mussen und deren Eingrif e auf einande^r- 
abgestimmt werden muss, was in der Praxis zu erheblichen 
Schwierigkeiten gefuhrt hat. Hinzu kommt, dass eine 
solche Verschlussausbildung eine Neukonzeption des 
entsprechenden die Verschlusskonturen erzeugenden 
Werkzeuges erforderlich macht, so dass bestehende 
Werkzeuge zur Herstellung der entsprechenden 
verschlusskonturen nicht in einfacher Weise umgestaltet 
werden konnen, sondern es mussen neue Werkzeuge zur 
Herstellung der entsprechenden Verhakungskonturenpaare 
angefertigt und zur Verfugung gestellt werden. Die 
Nachrustung von bestehenden Systemen ist hierbei nicht 
moglich. 



Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen Verschluss 
gattungsgemaSer Art derart weiter zu bilden, dass ohne 
Anderung der identisch ausgebildeten und gleich 
ausgerichteten Verhakungskonturenpaare eine Moglichkeit 
geschaffen wird, den Verschluss so zu gestalten, dass 
ein unbeabsichtigtes Losen der Bandumreifung bzw. ein 
unbeabsichtigtes Offnen des Verschlusses auch bei auf 
den verschluss einwirkenden Schubkraften ausgeschlossen 
werden kann. 
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A 



Zur Losxmg dieser Aufgabe schlagt die Erfindung vor, 
dass mindestens ein miteinander in Verschlusslage 
befindliches Verhakungskonturenpaar durch eine quer zur 
Bandebene garichtete Verfor.ungs.one in Langsrichtung 
des Bandes iinverschieblich arretiert ist. 

Bei dieser Ausbildung sind in der bisher ublichen Weise 
die Verhakungskonturenpaare samtlich identisch 
ausgebildet und gleich ausgerichtet . Beim 
bestimmungsgemaSen Zusammenftigen der 
verhakungskonturenpaare wird das VerschlieSen der 
Bandumreifung sichergestellt , wobei die Bandumreifung, 
wie bisher, auf Zugkrafte belastbar ist, ohne dass der 
verschluss sich affnet. Durch die zus.tzliche, guer zur 
Bandebene gerichtete Verformungszone in. Bereich 
mindestens eines Verhakungskonturenpaares wird 
eusatzlich eine Sicherung erreicht, die den Verschluss 
auch gegen auftretende Schubkrafte une.pf indlich .acht, 
so dass der Verschluss sich auch dann nicht offnet, wenn 
der verschluss Schubkraften unterworfen wird. Die 
zusatzliche Verformungszone kann in einfacher Weise 
eingebracht werden, wobei eine Anderung des Werkzeuges 
zur Herstellung der entsprechenden 

verhakungskonturenpaare nicht erforderlich ist und das 
bisher ubliche Verschlusssystem beibehalten ist. 



Schwierigfceiten, die aus der Anordnung von 
uncerschiedllch ausgebildeten Verhalcungsfconturenpaaren 
resultieren, sind dabei vermieden. 

Elne besonders bevorzugte Ausbildung „ird darln gesehen. 

dass das Verhakungskonturenpaar, welches die 
Verformungszone aufweist, von jeweils einem 
verhakungskonturenpaar ohne Verformungskontur in 
Eandverlaufsrichtung benachbart ist. 

GemSE dieser Ausbildung ist sichergestellt, dass der 
Verschluss in SchlieSlage einen sicheren Zusa^enhaZt 
der Bandenden gewahrleistet , „eil einerseits die 
Verhakungskonturenpaare ohne Verformungskontur einen 
sicheren Eingriff der Verhakungskonturen ineinander 
gew«.rleisten und somit eine sichere 2ugkraf tsicherung 
bilden, wobei andererseits das zwischen diesen 
Verhakungskonturenpaaren ohne Verformungskontur 
ausgebildete Verhakungskonturenpaar .it Verformungszone 
eine Schubsicherung bildet. die nicht unbedingt auch in 
gleicher Weise zum Aufnehmen von Zugkraften notwendig 



ist . 



Besonders bevorzugt ist dabei vorgesehen, dass die 
Verfort^gszone die Form einer Pyramide Oder eines 
Kegels aufweist. 



Eine besonders wirksame Ausbildung des Verschlusses wird 
dann erreicht, wemx die Verf ormungszone in dem in 
Richtung der Verformungszone oben liegenden Bandende 
aufgebrochen oder aufgerissen ist. 

Durch das Aufbrechen oder AufreiSen der Verf ormungszone 
wird eine plastische Verformung erreicht, die bei 
auf tretenden Schub- oder Zugkraften nicht uberwunden 
werden kann und nicht zur Offnung des Verschlusses 
fiihrt. 



Bevorzugt ist dazu vorgesehen, dass die Spitze der 
Pyramide oder des Kegels im auJSenliegenden Bandende 
aufgebrochen oder aufgerissen ist. 

in an sich bekannter Weise ist vorgesehen, dass jede 
Verhakungskontur aus einem endseitig mit dem 
Bandmaterial einstuckig verbundenen Stanz-Form-Streif en 
besteht, dessen Langsseitenrandkanten einen schmalen und 
anschlieSend einen breiten Teilstreifen mit zueinander 
parallelen Randkanten bilden, wobei der Ubergang 
zwischen den Teilstreifen durch eine Art Verkr6pfung der 
Seitenrandkante gebildet ist. 
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Dabei ist bevorzugt vorgesehen, dass die Verf ormungs2( 
ira Bereich der breiten Teilstreifen der iiberlappenden 
Bandenden ausgebildet ist. 



Besonders bevorzugt ist zudem vorgesehen, dass die Hohe 
der Verformungszone quer zur Bandebene gesehen, 
mindestens der Dicke des Bandes, vorzugsweise mindestens 
der doppelten Dicke des Bandes entspricht. 

Gegenstand der Erfindxing ist ferner ein Verfahren zur 
Herstellving eines Verschlusses nach einem der Anspruche 
1 bis 8. 

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet , dass die zu 
verbindenen Bandenden aufeinander gelegt werden, 
anschlieSend die Verschlusskonturenpaare freigeschnitten 
und verf oormt werden und wahrend dieses 
Verfahrenssschrittes die Verformungszone in eines der 
Verschlusskonturenpaare eingedriickt wird, so dass 
einerseits die Verschlusskonturenpaare einen 
Zugkraftverschluss und andererseits die Verformungszone 
einen Schubkraf tverschluss bilden. . 



Eine bevorzugte Weiterbildung des Verfahrens wird darin 
gesehen, dass bei Ausbildung von mehreren in Reihe 
beabstandeten Verschlusskonturenpaaren zunachst ein 



erstes einem Bandende benachbartes 

Verschlusskonturenpaar f reigeschnitten und verformt 
wird, dann ein zweites Verschlusskonturenpaar 
f reigeschnitten und verformt wird, wobei diesem 
Verfahrensschritt der Formgebungsschritt zur Erzeugung 
der Verformungskontur in dem zweiten 

Verschlusskonturenpaar iiberlagert wird \md anschlieSend 
ein drittes Verschlusskonturenpaar f reigeschnitten und 
verformt wird. 

Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Werkzeug zur 
Herstellung eines Verschlusses gemag einem der Anspruche 
1 bis 8, welches dadurch gekennzeichnet ist, dass das 
Werkzeug ein Obermesser und ein Untermesser aufweist, 
wobei die Bandenden zwischen Obermesser und Untermesser 
einschiebbar sind, dass das Untermesser ein massiver 
Formkorper mit randseitigen Schneidkanten und gewellter 
Oberseite ist, das Obermesser ein Formkorper mit einer 
der Form des Untermessers angepassten Ausnehmung und 
Schneidkanten am Rand der Ausnehmung ist, wobei die die 
Schneidkanten tragenden Flachen entsprechend gegensinnig 
zur Wellenform des Untermessers gewellt sind,. und dass 
am Untermesser ein dornartiger Vorsprung vorgesehen ist, 
der liber die Oberseite des Untermessers vorragt, wobei 
das Obermesser einen Freiraum zur Aufnahme des 



dornartigen Vorspriings oder eine matrizenartige Aufnahnje 
fiir den dornartigen Vorsprung aufweist. 

Dabei ist bevorzugt vorgesehen, dass der Vorsprung einen 
Schaft aufweist, der zwischen den Schneidkanten gehalten 
ist und annahernd so breit ist, wie der Abstand der 
seitlichen Schneidkanten voneinander, dass der Schaft an 
seinem dem OberTtiesser zugewandten Ende konisch verjiingt 
ist, wobei die Verjiingung den Vorsprxmg bildet und tiber 
die Oberseite des Untermessers vorragt. 

Zudem ist bevorzugt vorgesehen, dass die Spitze des 
Vorsprungs abgeflacht ist. 

Urn die gewunschte Verformung der Bandmaterialien 
sicherzustellen, ist vorzugsweise vorgesehen, dass der 
Freiraum im Obermesser als im Querschnitt zylindrische 
Matrize ausgeformt ist, in die der Vorsprung mindestens 
uber einen Teil seiner Lange eintaucht. 

Urn lange Standzeiten des Werkzeuges zu erreichen, ist 
vorgesehen, dass der Vorsprung und/oder die 
buchsenartige Matrize aus gehartetem Stahl bestehen. 

GemaS der Erfindiang kann ein bisher libliches Werkzeug 
zur Herstellung von entsprechenden Verhakungskonturen 
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weiter verwendet werden und durch Nachrustiing von 
bolzenartigem Element mit Vorsprung und gegebenenf alls 
buchsenartigem Element mit Matrizenaufnahme so 
modifiziert werden, dass die gewiinschte 
Verschlusssicherung erreicht wird. Zudem ist 
vorteilhaft, dass es zur zusatz lichen Ausbildung der 
Verformungszone nicht notwendig ist, einen weiteren 
Verfahrensschritt bei der Herstellung des Verschlusses 
vorziinehmen, sondern die Herstellung der 
Verschlusskonturen und der Verformungszone erfolgt im 
gleichen Arbeitsschritt, so dass die Verformungszone 
beim Einschneiden der Verschlusskonturen gebildet wird. 

Die Erfindimg ist nachstehend anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen erlautert. 
Es zeigt: 

Figur 1 die einander uberlappenden Bandenden einer 



Bandumreifung mit Verschlussausbildung in 



Seitenansicht ; 



Figur 2 



desgleichen in Draufsicht gesehen; 



Figur 3 



ein Handgerat zur Herstellung einer 



Bandumreifung mit Verschlusssystem gemaS 



Figur 1 und 2; 



Figur 4 



eine Einzelheit des Umreifungsgerates in 



einer ersten Funktionslage in Seitenansicht; 
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Figur 5 



desgleichen in einer weiteren 



Funk t ions s te 1 lung ; 



Figur 6 und 7 



Einzelheiten der Figur 4 bzw. 5 in 



Seitenansicht und in Drauf sicht gesehen 



Figur 8 und 9 



eine weitere Einzelheit der Figur 4 in 



Draufsicht und in Seitenansicht gesehen 



In Figur 1 ist der Verschluss einer Bandumreif ung aus 
Metallband, insbesondere Stahlband gezeigt. Die 
Bandumreif ung weist einander uberlappende Enden 1,2 auf, 
wobei die Enden zur Verschlussbildung jeweils mehrere in 
Reihe in Bandverlauf srichtung beabstandete, gleich 
ausgerichtete und identisch geformte 
Verhakungskonturenpaare 3 aufweisen. Die 
Verhakungskonturenpaare sind durch seitlich vom 
Bandmaterial getrennte, endseitig mit dem Bandmaterial 
verbundene, aus der Ebene des Bandmaterials vorragende 
Bandmaterialteile gebildet. Das in Figur 1 und 2 mittige 
Verhakungskonturenpaar 3 ist durch eine quer zur 
Bandebene gerichtete Verf ormungszone 4 in Langsrichtung 
des Bandes 1,2 unverschieblich arretiert, so dass nicht 
nur eine Verschlusssicherung in Zugrichtimg durch die 
Verhakungskonturen 3, sondem auch eine 
Verschlusssicherung in Schubrichtung durch die 
Verf ormungszone 4 erreicht ist. Dabei ist das 
Verhakungskonturenpaar 3, welches die Verf ormiings zone 4 
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aufweist, von jeweils einem Verhakungskonturenpaar 3 
ohne Verformungskontur in Bandverlauf srichtung 
benachbart, in der Draufsicht gemaS Figur 2 rechts imd 
links . 

Die Verf ormiingszone 4 weist vorzugsweise die Form eines 
Kegels mit gerundeter Spitze auf . Des Weiteren ist die 
Verformungszone 4 derart gebildet, dass in dem in 
Richtnng der Verformungszone 4 oben liegenden Bandende 1 
ein Aufreifien oder Aufbrechen des Materials erfolgt, was 
zur zusatz lichen Sichervmg des Verschluss systems 
vorteilhaft ist. 

Jede Verhakungskontur 3 ist aus einem an beiden Enden 
mit dem Bandmaterial einstiickig verbundenen 
Stanzforrostreifen gebildet, dessen Langs seitenrandkant en 
5 einen schmalen Teilstreifen und dessen 

Langs seitenrandkant en 6 einen breiteren Teilstreifen mit 
zueinander parallelen Randkanten bilden, wobei der 
Ubergang 7 zwischen den Teilstreifen durch eine 
Verkropfung der Seitenrandkante gebildet ist. Die 
Verformungszone 4 ist im Bereich der breiten 
Teilstreifen, die durch die Schnittkanten 6 gebildet 
sind, der liberlappenden Bandenden gebildet. Die Hohe der 
Verformungszone entspricht quer zur Bandebene gesehen, 
wie insbesondere aus Figur 1 ersichtlich, mindestens der 
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Dicke des Bandmaterials , vorzugsweise der doppelten 
Dicke des Bandmaterials . 

In Figur 3 ist eine entsprechende Vorrichtiing 8 zum 
Spannen des Metallbandes 1,2 urn ein Packstiick 9 
dargestellt, wobei das Gerat 8 ein Werkzeug beinhaltet, 
welches die Schneidkonturen 3 iind die Verf ormungszone 4 
erzeugt. Zur Herstellung des Verschlusses werden die zu 
verbindenden Bandenden 1,2 aufeinander gelegt. 
AnschlieSend werden die Verschlusskonturenpaare 3 
freigeschnitten und verformt zu einer Art Welle, wie 
insbesondere aus Figur 1 ersichtlich, wobei wahrend des 
Schneidvorganges gleichzeitig die Verf ormungszone 4 in 
eines der Verschlusskonturenpaare 3 eingediriickt wird. 
Wie insbesondere aus der Darstellung gemaS Figur 4 und 5 
ersichtlich, wird bei Ausbildung von mehreren in Reihe 
beabstandeten Verschlusskonturenpaaren 3 zunachst ein 
erstes einem Bandende benachbartes 

Verschlusskonturenpaar 3 freigeschnitten und verformt. 
Nachfolgend ein zweites Verschlusskonturenpaar 3 
freigeschnitten und verformt, wobei in diesem 
Verfahrensschritt der Formgebungsschritt zur Erzeugung 
der Verformungskontur 4 in dem zweiten 
Verschlusskonturenpaar 3 uberlagert wird und 
anschlieSend ein drittes Verschlusskonturenpaar 3 
freigeschnitten und verformt wird. Diese Abfolge wird 
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gemaS Darstellung in Figur 4 und 5 durch eine Art 
Abrollbewegung der entsprechenden Werkzeuge erreicht. 
Das Werkzeug zur Herstellung des Verschlusses ist in 
Figur 4 und 5 in Funktionslage sowie in Figur 6 bis 9 in 
Einzelheiten dargestellt. Das Werkzeug weist ein 
Obermesser 10 und ein Unteinnesser 11 auf , wobei die 
Bandenden 1,2 bei geoffnetem Werkzeug zwischen 
Obermesser 10 und Untermesser 11 einschiebbar sind. Das 
Untermesser 11 ist ein massiver Formkorper mit 
randseitigen Schneidkanten 12 und gewellter Oberseite, 
wie in Figur 6 besonders deutlich ersichtlich. Das 
Obermesser 10 ist ein Formkorper mit einer der Form des 
Untermessers 11 angepaSten Ausnehmung 13 und 
Schneidkanten 14 am Rand der Ausnehmung 13, wobei die 
Schneidkanten bzw. die sie tragenden Bereiche des 
Obermessers gegensinnig zur Wellenform des Untermessers 
11 gewahlt sind, wie insbesondere aus der Darstellung 
gemaS Figur 4 und 5 ersichtlich ist. Am Untermesser 11 
ist zudem ein dornartiger Vorsprung 15 vorgesehen, der 
uber die Oberseite des Untermessers 11 vorragt, wobei 
das Obermesser 10 einen Freiraum 16 auf weist, in den der 
dornartige Vorsprung 15 eingreifen kann. Der Freiraum 16 
kann auch durch eine matrizenartige Buchse oder Hiilse 
gebildet sein. Wie insbesondere aus Figur 6 ersichtlich, 
weist der Vorsprung 15 einen zylindrischen Schaft auf , 
der zwischen den Schneidkanten 12 des Untermessers 11 
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gestellfest oder am Untermesser gehalten ist \ind der 
annahernd so breit ist wie der Abstand der seit lichen 
Schneidkanten 12 im Bereich des Vorsprunges 15 
voneinander. An seinem dem Obermesser 10 zugewandten 
Ende ist der Schaft konisch verjiingt, wobei die 
Verjiingung den Vorspriing 15 bildet und liber die 
Oberseite des Untermessers 11 vorragt. Die Spitze des so 
gebildeten Vorsprunges ist vorzugsweise abgeflacht. 

Die erf indungsgemalSe Ausbildung ermoglicht es in 
einfacher Weise ein herkommliches Werkzeug, welches zur 
Herstellung der Verhakungskonturenpaare 3 geeignete 
Schneidkanten aufweist, in einfacher Weise mit den 
Teilen 15 und 16 nachzurusten, so dass auch bestehende 
Werkzeuge in einfacher Weise so ausgebildet werden 
konnen, dass die gewiinschte Verschlusssichenong damit zu 
erzeugen ist. Auch bei der Nenherstellung von Werkzeugen 
ist diese Ausbildung vorteilhaft, weil die 
Verhakungskonturenpaare 3 und die entsprechenden 
Schneidkonturen jeweils identisch ausgebildet sind und 
somit in einfacher Weise beherrschbar sind und eine 
funkt ions si Cher e. Verschlussbildxing gewahrleisten. 

Die Erfindung ist nicht auf die Ausf lihrungsbeispiele 
beschrankt, sondern im Rahmen der Offenbarung vielfach 
var label . 



Alle neuen, in der Beschreibung und/oder Zeichnung 
offenbarten Einzel- und Kombinationsmerkmale werden als 
erf indungswesentlich angesehen. 
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Patentanspriiche : 

1. Verschluss einer Bandumreif ung aus Metallband, 
insbesondere Stahlband, wobei die Bandumreif ung 
einander uberlappende Enden (1,2) aufweist und die. 
Enden zur Verschlussbildung mindestens jeweils ein, 
vorzugsweise mehrere in Reihe in Bandverlauf srichtung 
beabstandete gleich ausgerichtete 

Verhakungskonturenpaare (3) aufweisen, die durch 
seitlich vom Bandmaterial getrennte, aus der Ebene des 
Bandmaterial vorragende Bandmaterial teile gebildet 
sind, 

dadurch gekennzeichnet , dass mindestens ein 
miteinander in Verschluss lage befindliches 
Verhakungskonturenpaar (3) durch eine quer zur 
Bandebene gerichtete Verf ormungszone (4) in 
Langsrichtung des B^ndes (1,2) unverschieblich 
arretiert ist. 

2. Verschluss nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass das 
Verhakungskonturenpaar (3) , welches die 

Verf ormungszone (4) aufweist, von jeweils einem 
Verhakungskonturenpaar (3) ohne Verf ormungskontur in 
Bandverlauf srichtung benachbart ist. 
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3. Verschluss nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet , dass die Verf ormungszone (4) 
die Form einer Pyramide oder eines Kegels aufweist. 

4. Verschluss nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Verf ormungszone (4) 
in dem in Richtung der Verf ormungszone oben liegenden 
Bandende (1) aufgebrochen oder aufgerissen ist. 

5. Verschluss nach einem der Anspruche 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Spitze der Pyramide 
Oder des Kegels im auSenliegenden Bandende (1) 
aufgebrochen oder aufgerissen ist, 

6. Verschluss nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekeimzeichnet , dass jede Verhakungskontur (3) 
aus einem endseitig mit dem Bandmaterial einstuckig 
verbundenen Stand-Form-Streif en besteht, dessen 
Langsseitenrandkanten (5,6) einen schmalen und 
anschlieSend einen breiten Teilstreifen mit zueinander 
parallelen Randkanten bilden, wobei der Ubergang (7) 

■ zwischen den Teilstreifen durch eine-Art Verkropfung 
der Seitenrandkante gebildet ist. 

7. Verschluss nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Verf ormungszone (4) 



im Bereich der breiten Teilstreifen der uberlappenden 
Bandenden (1,2) ausgebildet ist . 

8. Verschluss nach einem der Anspruche 1 bis 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dass die Hohe der 
Verf oinniingszone (4) quer zur Bandebene gesehen, 
mindestens der Dicke des Bandes (1,2), vorzugsweise 
mindestens der doppelten Dicke des Bandes entspricht. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Verschlusses gemaE der 
Anspruche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet / dass die zu verbindenen 

Bandenden (1,2) aufeinander gelegt werden, 

anschlieSend die Verschlusskonturenpaare (3) 

f reigeschnitten und verformt werden und wahrend dieses 

Verfahrensschrittes die Verf ormvingszone (4) in eines 

der Verschlusskonturenpaare (3) eingedriickt wird, so 

dass einerseits die Verschlusskonturenpaare (3) einen 

Zugkraf tverschluss und andererseits die 

Verf ormungs zone (4) einen Schubkraf tverschluss bilden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass bei Ausbildung von 
mehreren in Reihe beabstandeten 

Verschlusskonturenpaaren (3) zunachst ein erstes einem 
Bandende benachbartes Verschlusskonturenpaar (3) 
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f reigeschnitten und verformt wird, dann ein. zweites 
Verschlusskonturenpaar (3) f reigeschnitten und 
verformt wird, wobei diesem Verf ahrensschritt der 
Formgebiingsschritt zur Erzeugung der Verf ormungskontur 
(4) in dem zweiten Verschlusskonturenpaar (3) 
liberlagert wird und anschlieSend ein drittes 
Verschlusskonturenpaar (3) f reigeschnitten und 
verformt wird. 

11. Werkzeug zur Herstellung des Verschlusses gemaS 
der Anspniiche 1 bis 8 unter Anwendung des Verfahrens 
nach Anspruch 9 oder 10, 

dadurch gekennzeichnet , dass das Werkzeug ein 
Obermesser (10) und ein Untermesser (11) aufweist, 
wobei die Bandenden (1,2) zwischen Obermesser und 
Untermesser einschiebbar sind, dass das Untermesser 
(11) ein massiver Formkorper mit randseitigen 
Schneidkanten (12) und gewellter Oberseite ist, das 
Obermesser (10) ein Formkorper mit einer der Form des 
Untermessers angepassten Ausnehmung (13) und 
Schneidkanten (14) am Rand der Ausnehmung (13) ist, 
wobei die die Schneidkanten (14) tragenden Flachen 
entsprechend gegensinnig zur Wellenform des 
Untermessers (11) gewellt sind, und dass am 
Untermesser (11) ein dornartiger Vorsprung (15) 
vorgesehen ist, der uber die Oberseite des 
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Untermessers (11) vorragt, wobei das Obermesser (10) 
einen Freiraum (16) zur Aufnahme des dornartigen 
Vorsprungs (15) Oder eine matrizenartige Aufnahme fur 
den dornartigen Vorsprung (15) aufweist. 

12. Werkzeug nach Anspruch 11, 

dadurch gekexmzeichnet , dass der Vorsprung (15) einen 
Schaft aufweist, der zwischen den Schneidkanten (12) 
gehalten ist und annahernd so breit ist, wie der 
Abstand der seit lichen Schneidkanten (12) voneinander, 
dass der Schaft an seinem dem Obermesser (10) 
zugewandten Ende konisch verjungt ist, wobei die 
Verjiingung den Vorsprung (15) bildet und liber die 
Oberseite des Untermessers (11) vorragt. 

13. Werkzeug nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet , dass die Spitze des Vorsprungs 
(15) abgeflacht ist. 

14. Werkzeug nach einem der Anspriiche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Freiraum (16) im 
Obermesser (10) als im Querschnitt zylindrische 
Matrize ausgeformt ist, in die der Vorsprung (15) 
mindestens iiber einen Teil seiner Lange eintaucht. 
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Werkzeug nach einem der Anspriiche 11 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet , dass der Vorsprvmg (15) 
imd/oder die buchsenartige Matrize aus gehartetem 
Stahl bestehen. 
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Zusammenf assTing : 

Um einen Verschluss einer Bandumreifung aus Metallband, 
insbesondere Stahlband, wobei die Bandumreifung einander 
iiberlappende Enden aufweist und die Enden zur 
Verschlussbildung mindestens jeweils ein, vorzugsweise 
mehrere in Reihe in Bandverlauf srichtung beabstandete 
gleich ausgerichtete Verhakungskonturenpaare aufweisen, 
die durch seitlich vom Bandmaterial getrennte, aus der 
Ebene des Bandmaterial vorragende Bandmaterialteile 
gebildet sind, zu schaf fen, der ein vmbeabsichtigtes 
Losen der Bandumreifung bzw. ein unbeabsichtigtes Offnen 
des Verschlusses auch bei auf den Verschluss 
einwirkenden Schubkraften vermeidet, wird vorgeschlagen, 
dass mindestens ein miteinander in Verschlusslage 
befindliches Verhakungskonturenpaar (3) durch eine quer 
zur Bandebene gerichtete Verf ormungszone (4) in 



Langsrichtimg des Bandes (1,2) iinverschieblich arretiert 
ist . 

Figur 1 
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